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ОБРАБОТКИ ДЕТАЛЕЙ МАЛОЙ МАССЫ 
 
В. А. Потлов, ст. преподаватель,  
В. А. Барсуков, доцент, к.т. н., ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Современная рыночная экономика постоянно требует 
изготовление новых изделий сложной формы с высоким качеством, с 
надёжными эксплутационными свойствами при постоянном снижении 
себестоимости продукции. Финишная отделочно-зачистная обработка 
этих деталей закреплёнными абразивными и лезвийными 
инструментами часто затруднена, а при наличии труднодоступных 
участков (отверстий и пазов размерами до 1 мм) практически 
невозможна. Ручная финишная обработка имеет низкую 
производительность, а в случаях, когда детали имеют малую 
жесткость и малые габаритные размеры, не обеспечивает требуемого 
качества. Во всех перечисленных случаях наиболее эффективным 
методом обеспечения требуемого качества поверхностного слоя 
деталей, малой жесткости и сложной формы, является метод 
виброабразивной обработки. 
Технологический процесс виброабразивной обработки 
обеспечивает на деталях произвольно сложной формы равномерное 
снижение высоких параметров шероховатости поверхностей, 
сглаживание формы профиля микронеровностей, получение 
равномерного матового покрытия (без направленных рисок), снятие 
заусенцев и скругление острых кромок в соответствии с 
эксплутационными требованиями к качеству поверхностного слоя. 
Наиболее перспективным методом виброабразивной обработки 
является обработка деталей сложной формы в установках с полюсно-
круговым движением рабочей камеры. 
Особенностями процесса обработки деталей в данных установках 
являются:  
-способность потоков рабочей среды, состоящей из множества 
твёрдых частиц и жидкости, которая ведёт себя как псевдожидкость, 
контактировать с поверхностями детали и вести обработку 
посредством микроударов и микроцарапин, что обеспечивает 
достаточно равномерную обработку всех поверхностей детали; 
-отсутствие жесткой кинематической связи между элементами 
технологической системы установка, рабочая среда (инструмент) и 
обрабатываемая деталь; 
-создание более плотного слоя рабочей среды на периферии 
рабочей камеры, позволяющего значительно повышать 
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производительность процесса обработки поверхностей деталей любой 
по сложности формы; 
-большое количество одновременно обрабатываемых заготовок, 
что ведёт к снижению себестоимости деталей; 
-одновременная обработка всех поверхностей заготовок, 
независимо от их формы и расположения; 
-введение в рабочую среду химически активных добавок, 
повышающих качество обработанных поверхностей; 
-исключение необходимости базирования, закрепления и строгой 
ориентации заготовок и инструментов, что в значительной мере 
снижает вспомогательное время; 
-широкая универсальность, безвредность и низкий уровень шума 
при высокой производительности и равномерности обработки.  
Проведённые исследования процесса обработки деталей сложной 
формы в установках с полюсно-круговым движением рабочей камеры 
имели следующие задачи: 
-анализ технологических возможностей установки для обработки 
деталей на зачистных и отделочных режимах; 
-определение основных факторов влияющих на съём металла при 
обработке деталей в различных режимах; 
-определение рациональных и оптимальных режимов работы 
данной установки, обеспечивающие необходимые требованиями к 
качеству поверхностного слоя деталей; 
-исследование особенностей движения потоков рабочей среды в 
рабочей камере, в зависимости от угла наклона приводного 
контейнера; 
-по результатам данных, полученных экспериментально, 
построение математической модели процесса, представляющей собой 
эмпирические зависимости съёма металла от основных 
технологических и конструктивных параметров; 
-построение графиков зависимости съёма металла от различных 
факторов влияющих на производительность процесса; 
-экспериментальная проверка полученных теоретических данных 
путём создания технологических процессов обработки деталей 
различных форм и размеров, изготовленных из различных материалов; 
-разработка рекомендаций по практическому применению 
полученных результатов по выбору режимов обработки, 
обеспечивающих получение заданного результата с повышением 
производительности труда. 
Результаты исследовательской работы планируются к внедрению на 
предприятиях г. Мариуполя с получением экономического эффекта. 
